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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Beschichtungsverfahren 

(5?) Bei einem Streichverfahren konnen die von dem Auf- 
tragswerk (16) pro Zeiteinheit an die Materialbahn abge- 
gebene Mange an Auftragsmedium (18) und die auf etn 
Dosierelement (22) zum Erhalt einer Auftragsschicht (32) 
eines gewunschten Strichgewichts ausgeubte Stellkraft 
unabhangig voneinander verandert werden. In einem 
Entspannungs-Betriebsmodus wird dann, wenn das 
Strlchgewicht einen Soliwert ubersteigt die Auftrags- 
menge vermindert, und dann, wenn das Strichgewicht 
den Soliwert unterschreitet, die auf das Dosierelement 
(22) ausgeubte Stellkraft vermindert. In einem anprefS- 
kraft-orientierten Betriebsmodus wird dann, wenn das 
Strlchgewicht einen Soliwert ubersteigt, die Auftrags- 
menge vermindert und die auf das Dosierelement (22) 
ausgeubte Stellkraft erhoht, wahrend dann, wenn das 
Strichgewicht den Soliwert unterschreitet, die Auftrags- 
menge erhoht und die auf das Dosierelement (22) ausge- 
ubte Stellkraft vermindert wird, und zwar jeweils im Sinne 
der Konstanthaltung einer AnprefSkraft, mit welcher das 
Dosierelement (22) gegen den Untergrund (12a) ange- 
stellt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen eines 
fliissigen oder pastosen Auftragsmediums auf einen laufen- 
den Untergrund, wobei der Untergrund bei direktem Auftrag 
die Oberfiache einer Materialbahn, insbesondere aus Papier 
Oder Karton, und bei indirektem Auftrag die Oberfiache ei- 
nes Ubertragseiements, vorzugsweise einer Ubertragswalze, 
ist, welche das Auftragsmedium dann an die Materiaibahn 
iibertragt, wobei weiter das Auftragsmedium mittels eines 
Auftragswerks auf den laufenden Unteigrund aufgebracht 
wird, bei wetchem die pro Zeiteinheit abgegebene Menge an 
Auftragsmedium einstellbar ist, wobei weiter dem Auftrags- 
werk in Laufrichtung des Unteigrunds eine Dosiervorrich- 
tung mit einem Dosierelement nachgeordnet ist, auf welches 
zur Anstellung gegen den Untergrund eine einstelibare 
Stellkraft ausgeubt wird, und wobei das aufgetragene 
Strichgewicht erfaBt wird, 

Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise aus der 
DE 196 05 183 A 1 bekannt. Bei dem bekannten Verfahren 
wird das Strichgewichts-Erfassungssignal einer Frequenz- 
analyse unterzogen und dabei in einen hochfrequenten bzw. 
kurzwelligen Signalanteil und einen niederfrequenten bzw. 
langwelligen Signalanteil aufgeteilt. Der hochfrequente 
bzw. kurzwellige Signalanteil wird einer Stellvorrichtung 
zur Veranderung der auf das Dosierelement ausgelibten 
Stellkraft zugefuhrt, wahrend der niederfrequente bzw. lang- 
weilige Signalanteil einer Stellvorrichtung zur Veranderung 
der vom Auftragswerk pro Zeiteinheit abgegebenen Menge 
an Auftragsmedium zugefuhrt wird. 

Aus der DE 196 37 164 A 1 ist ein Auftragsverfahren be- 
kannt, bei welchem das Strichgewicht ebenfalls sowohl un- 
ter BeeinHussung der auf das Dosierelement ausgeiibten 
Stellkraft als auch unter Beeinflussung der pro Zeiteinheit 
vom Auftragswerk abgegebenen Menge an Auftragsme- 
dium bestimmt wird. Dabei iiberninmit entweder das Auf- 
tragswerk oder die Dosiereinrichtung die Langsprofilierung 
der auf den Unteigrund aufgebrachten Auftragsschicht, 
wahrend die jeweils andere Einheit, Dosiereinrichtung oder 
Auftragswerk, deren Querprofilierung iiberninmit. 

Gegeniiber dem vorstehend diskutierten Stand der Tech- 
nik ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren der eingangs 
genannten Art anzugeben, bei welchem sich der am Dosier- 
element auftretende VerschleiB weiter vermindem laBt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein gattungs- 
gemafies Verfahren gelost, bei welchem man dann, wenn 
das erfaBte Strichgewicht einen vorbestimmten SoUwert 
libersteigt, die von dem Auftragswerk pro Zeiteinheit abge- 
gebene Menge an Auftragsmedium vermindert, und daB 
man dann, wenn das erfaBte Strichgewicht den vorbestimm- 
ten SollwerL unterschreitet, die auf das Dosierelement aus- 
geubte Stellkraft vermindert. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB die AnpreB- 
kraft, mit welcher das Dosierelement unter dem EinfiuB ei- 
nerseits der Stellkraft und andererseits des an ihm anstehen- 
den Auftragsmediums gegen den Untergrund angestellt ist - 
also im Falle einer Rakelklinge die auf die Klingenspitze 
ausgeiibte Kraft - sowohl bei einer Reduzierung der auf das 
Dosierelement ausgeiibten Stellkraft als auch bei einer Re- 
duzierung der vom Auftragswerk pro Zeiteinheit abgegebe- 
nen Menge an Auftragsmedium abnimmt. Der VerschleiB 
des Dosierelements hangt aber unter anderem von der Hohe 
des Werts dieser AnpreBkraft ab. Reagiert man nun auf ein 
zu hohes Strichgewicht ausschlieBlich mit einer Reduzie- 
rung der vom Auftragswerk pro Zeiteinheit abgegebenen 
Menge an Auftragsmedium, d. h. bei gleichbleibender bzw. 
im wesentlichen gleichbleibender Stellkraft, so kann hier- 
durch zum einen das Strichgewicht auf den vorbestinunten 



SoUwert zunickgefiihrt werden und zum anderen nimmt da- 
bei die AnpreBkraft des Dosierelements gegen den Unter- 
grund ab. Reagiert man femer auf ein zu niedriges Strichge- 
wicht ausschlieBlich mit einer Reduzierung der auf das Do- 

5 sierelement ausgeiibten Stellkraft, d. h. bei gleichbleibender 
bzw. im wesentlicher gleichbleibender vom Auftragswerk 
pro Zeiteinheit abgegebener Auftragsmenge, so kann hier- 
durch das Strichgewicht wieder auf den vorbestinunten 
SoUwert erhoht werden, wobei die AnpreBkraft, mit der das 

10 Dosierelement gegen den Untergrund angestellt ist, eben- 
falls abnimmt. Somit kann sowohl auf ein zu hohes als auch 
auf ein zu niedriges Strichgewicht in einer Art und Weise 
reagiert werden, die sich auf den VerschleiB des Dosierele- 
ments giinstig, d. h. verschleiBmindemd, auswirkt. 

15 Es versteht sich, daB sowohl die auf das Dosierelement 
ausgeiibte Stellkraft als auch die vom Auftragswerk pro 
Zeiteinheit abgegebene Menge an Auftragsmedium, deren 
Wert jeweils in Abhangigkeit von der Laufgeschwindigkeit 
der Materiaibahn bzw. des Untergrunds zu wahlen ist, nur 

20 im Rahmen vorbesdmmter Grenzen vermindert werden 
konnen, ohne die Glatte und die GleichmaBigkeit der mit 
dem erfindungsgemaBen Auftragsverfahren erzielten Auf- 
tragsschicht und somit die QuaUtat des Auftragsergebnisses 
zu beeintrachdgen. Dennoch steUt das erfindungsgemaBe 

25 Auftragsverfahren eine einfache Moglichkeit dar, die Be- 
triebsparameter bei laufendem Beschichtungsbetrieb im 
Rahmen eines "Entspannungs-Modus" auf Werte zuriickzu- 
ftihren, die einerseits ein gutes Auftragsergebnis sicherstel- 
len und andererseits geringen VerschleiB des Dosierele- 

30 ments gewahrleisten. Wird ein unterer Grenzwert fiir die auf 
das Dosierelement ausgeiibte SteUkraft oder/und ein unterer 
Grenzwert fiir die vom Auftragswerk pro Zeiteinheit abge- 
gebene Menge an Auftragsmedium erreicht oder/und unter- 
schritten, so kann von dem erfindungsgemaBen "Entspan- 

35 nungs-Modus" wieder auf einen normalen Betriebsmodus 
iibergegangen werden. 

Nach einem weiteren Gesichtspunkt der Erfindung kann 
der am Dosierelement auftretende VerschleiB dadurch ge- 
mindert werden, daB man dann, wenn das erfaBte Strichge- 

40 wicht einen vorbestimmten SoUwert iibersteigt, die von dem 
Auftragswerk pro Zeiteinheit abgegebene Menge an Auf- 
tragsmedium vermindert und die auf das Dosierelement aus- 
geiibte Stellkraft erhoht, und daB man dann, wenn das er- 
faBte Strichgewicht einen vorbestimmten SoUwert unter- 

45 schreitet, die von dem Auftragswerk pro Zeiteinheit abgege- 
bene Menge an Auftragsmedium erhoht und die auf das Do- 
sierelement ausgeiibte SteUkraft vermindert, und zwar je- 
weils im Sinne der Konstanthaltung entweder einer AnpreB- 
kraft, mit welcher das Dosierelement unter dem EinfiuB ei- 

50 nerseits der Stellkraft und andererseits des an ihm anstehen- 
den Auftragsmediums gegen den Untergrund angesteUt ist, 
oder eines Anstellwinkels des Dosierelements gegen den 
Untergrund. 

Dieses erfindungsgemaBe Verfahren beruht auf der Er- 
55 kenntnis, daB man eine Strichgewichtsreduzierung sowohl 
durch eine Erhohung der auf das Dosierelement ausgeiibten 
SteUkraft erreichen kann, mit welcher eine Erhohung der 
AnpreBkraft einhergeht, als auch durch eine Verringerung 
der vom Auftragswerk pro Zeiteinheit abgegebenen Menge 
60 an Auftragsmedium erreichen kann, mit welcher eine Ver- 
minderung der AnpreBkraft einhergeht. Es beruht femer auf 
der Erkenntnis, daB man eine Strichgewichtserhohung er- 
halten kann, indem man entweder die auf das Dosierelement 
ausgeiibte Stellkraft reduziert, womit eine entsprechende 
65 Verminderung der AnpreBkraft einhergeht, oder indem man 
die vom Auftragswerk pro Zeiteinheit abgegebene Menge 
an Auftragsmedium erhoht, womit ein entsprechender An- 
stieg der AnpreBkraft einhergeht. Es ist also sowohl dann. 
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wenn eine Strichgewichtsreduziening gewiinscht ist, als 
auch dann, wenn eine Strichgewichtserhohung gewunscht 
ist, moglich, durch entsprechende kombinierte Ansteuerung 
von Auftragswerk und Dosiereinrichtung zu eneichen, daB 
die AnpreBkraft, mil welcher das Dosierelement gegen den 
Untergrund angestellt ist, bei der Strichgewichtserhohung 
bzw. Strichgewichtsreduzierung im wesentlichen konstant 
gehalten wird. 

Dies ist insbesondere bei der Querprofilierung der Auf- 
tragsschicht von Vorteil, da es mil dem erfindungsgemaBen 
Verfahren moglich ist, die zur Erzielung des gewiinschten 
Querprofils erforderlichen Anstellbedingungen des Dosier- 
elements gegen den Untergrund so zu wahlen, daB die An- 
preBkraft, mit der das Dosierelement gegen den Untergrund 
angestellt ist, uber die gesamte Arbeitsbreite im wesentli- 
chen den gleichen Wert aufweist, so daB sich ein gleichma- 
Biger VerschleiB des Dosierelements ergibt. Dies ist insbe- 
sondere deshalb von Vorteil, weil herkonmilich die Stand- 
zeit von Dosierelementen durch einen an einigen wenigen 
Stellen erhohten VerschleiB begrenzt ist, und das Dosierele- 
ment bereits dann ausgetauscht werden muB, wenn es auf ei- 
nem GroBteil der Arbeitsbreite eigentiich noch funktionsfa- 
hig ware. 

Entsprechende Uberlegungen gelten auch fur eine Ande- 
rung des Anstellwinkels des Dosierelements gegen den Un- 
tergrund: Aus einer Erhohung der auf das Dosierelement 
ausgeiibten Anstellkraft resultiert eine starkere Durchbie- 
gung des Dosierelement bzw. dessen Halterung und somit 
eine Verkleinerung des Anstellwinkel des Dosierelements. 
Analog ergibt sich auch aus einer Erhohung der vom Auf- 
tragswerk pro Zeiteinheit an den Untergrund abgegeben 
Auftragsmenge eine starkere Durchbiegung des Dosierele- 
ment bzw. dessen Halterung und somit eine Verkleinerung 
des Anstellwinkel des Dosierelements. Entsprechende Aus- 
sagen lassen sich auch zu einer Reduzierung der Anstell- 
kraft und der Auftragsmenge treffen. 

Es ist daher sowohl bei der Erhohung als auch bei der Ver- 
ringerung des Strichgewichts moglich, durch eine kombi- 
nierte Ansteuerung von Auftragswerk und Dosiereinrich- 
tung zu erreichen, daB der Anstellwinkel des Dosierele- 
ments gegen den Untergrund im wesentlichen konstant 
bleibt. Dies wirkt sich insbesondere auf das Auftragsergeb- 
nis vorteilhaft aus. Vor allem wird aber das recht schwierige 
Neueinstellen des Anstellwinkels vermieden. 

Dabei ist stets zu bedenken, daB die aus einer Variation 
der Anstellkraft resultierenden Bewegungen des Dosierele- 
ments in der Praxis in der GroBenordnung "MiUimeter" lie- 
gen, wahrend die aus einer Variation der Auftragsmenge re- 
sultierenden Bewegungen des Dosierlements in der GroBen- 
ordnung "Mikrometer" liegen. 

Selbstverstandlich ist es ferner moglich, die beiden vor- 
stehend geschilderten Betriebsmodi, d. h. den anpreBkraft- 
orientierten Betriebsmodus und den anstellwinkel-orientier- 
ten Betriebsmodus, miteinander zu kombinieren, beispiels- 
weise indem man die Steilsignale fur Auftragswerk und Do- 
siereinrichtung anteilsmaBig von einer anpreBkraft-orien- 
tierten Steuerung und einer anstellwinkel-orientierten 
Steuerung bestinmien laBt. 

Daruber hinaus sind auch Betriebsmodi denkbar, bei de- 
nen beispielsweise zur gleichzeitigen Korrektur einerseits 
des Strichgewichts und andererseits der AnpreBkraft, mit 
welcher das Dosierelement gegen den Untergrund angestellt 
ist, die Auftragsmenge (oder die Anstellkraft) in einer die 
Abweichung der AnpreBkraft von einem gewiinschten SoU- 
wert weiter erhohenden Richtung beeinfluBt wird, und diese 
zusatzliche Abweichung mittels einer entsprechenden Ver- 
anderung der Anstellkraft (bzw. der Auftragsmenge) uber- 
kompensiert wird. 



Zur Erhohung der Erfassungsprazision wird vorgeschla- 
gen, daB man das Strichgewicht mittels einer Sensoreinrich- 
tung erfaBt. Beispielsweise kann die Sensoreinrichtung we- 
nigstens einen ersten Rachengewichts-Sensor umfassen, der 

5 das Flachengewicht der Materialbahn vor dem Auftrag er- 
faBt, wenigstens einen zweiten Rachengewichts-Sensor um- 
fassen, der das Rachengewicht der Materialbahn nach dem 
Auftrag erfaBt, sowie eine Differenzbildungseinheit umfas- 
sen, welche das Strichgewicht aus der Difi'erenz der von den 

10 zweiten und ersten Rachengewichts-Sensoren erfaBten Ra- 
chengewichte bestimmt. 

Im Hinblick auf eine Querprofilierung des Strichauftrags 
ist es femer von Vorteil, wenn die Sensoreinrichtung das 
Strichgewicht ortsaufgelost erfaBt, d. h. sie fiir eine Mehr- 

15 zahl von in Querrichtung des Untergrunds benachbarte Ab- 
schnitten jeweils einen gesonderten Rachengewichtswerts 
bestimmt. 

Zur Automatisierung der vorstehend geschilderten Ver- 
fahren kann eine Steuereinheit vorgesehen sein, welche in 

20 Abhangigkeit des erfaBten Strichgewichts StellgroBen zur 
Veranderung der auf das Dosierelement ausgeiibten Stell- 
kraft sowie zur Veranderung der von dem Auftragswerk pro 
Zeiteinheit abgegebenen Menge an Auftragsmedium be- 
stimmt. Dieser Steuereinheit kann beispielsweise eine Ein- 

25 gabeeinheit zugeordnet sein, mittels derer eine Bedienungs- 
person, die eine Abweichung des Strichgewichts von einem 
gewiinschten Sollwert erfaBt hat, eingeben kann, ob das 
Strichgewicht vergroBert oder verringert werden soil. Die 
Steuereinheit kann aber auch als Regeleinheit ausgebildet 

30 sein, der von der Sensoreinrichtung ein Strichgewichtssi- 
gnal zugefiihrt wird und die dann aufgrund eines in einem 
Datenspeicher abgelegten Sollwerts bzw. SoUwert-Profils 
selbsttatig gegebenenfalls erforderliche Stellkorrekturen an 
Auftragswerk und Dosiereinrichtung vominunt und anhand 

35 der ihr emeut zugefuhrten Strichgewichtssignale den Erfolg 
der von ihr eingeleiteten MaBnahmen uberpriift. 

Das Dosierelement kann beispielsweise eine Rakelklinge 
sein. Es ist jedoch ebenso moglich einen glatten oder profi- 
lierten Rakelstab zu verwenden. Ferner lassen sich samtli- 

40 che erfindungsgemaBen Verfahren sowohl zur Beeinflus- 
sung des Querprofils als auch zur Beeinflussung des Langs- 
profils der Auftragsschicht einsetzen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der beigefiigten 
Zeichnungen naher erlautert werden. Es stellt dar: 

45 Fig, 1 eine schematische Ansicht einer Auftragsvorrich- 
tung zur Durchfiihrung der erfindungsgemaBen Auftrags- 
verfahren; und 

Fig. 2 und 3 Prinzipdarstellungen zur Erlauterung der 
Auswirkungen einer Veranderung der auf das Dosierelement 

50 ausgeiibten Anstellkraft bzw. der vom Auftragswerk abge- 
gebenen Auftragsmenge auf ein Dosierelement am Beispiel 
einer Rakelklinge. 

In Fig. 1 ist eine Auftragsvorrichtung zur Durchfiihrung 
der erfindungsgemaBen Auftrags verfahren allgemein mit 10 

55 bezeichnet. Eine sich in Laufrichtung L bewegende Materi- 
albahn 12 ist im Bereich der Auftragsvorrichtung 10 um 
eine Gegenwalze 14 herumgefuhrt, welche sich um ihre 
Achse X in Richtung des Pfeils P dreht. Mittels eines Frei- 
strahl-Diisenauftragswerks 16 wird flussiges oder pastoses 

60 Auftragsmedium 18 auf die Oberfiache 12a der Material- 
bahn 12 im OberschuB aufgebracht. Eine Dosiereinrichtung 
20 mit einem Dosierelement 22 dosiert das vom Auftrags- 
werk 16 auf die Materialbahnoberflache 12a aufgebrachte 
Auftragsmedium 18, d. h. tragt iiberschiissiges Auftragsme- 

65 dium 18 wieder ab, und glattet die so gebildete Auftrags- 
schicht 32. Bei der Dosierung von der Materialbahnoberfla- 
che 12a abgetragenes iiberschiissiges Auftragsmedium 18 
wird aufgefangen und einem Auftragsmediumvorrat zur er- 
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neuten Abgabe durch die Auftragsvoirichtung 16 zugefiihrt. 
Ferner sind Bahnumlenkwalzen 24 dargestellt. 

In Laufrichtung L vor der Auftragsvorrichtung 10 ist eine 
Rachengewichts-Sensoranordnung 26 voigesehen, welche 
das einlaufseitige Flachengewicht der Materialbahn 12 be- 5 
stimmt. Ferner ist in Laufrichtung L nach der Auftragsvor- 
richtung 10 eine Rachengewichts-Sensoranordung 28 vor- 
gesehen, welche in analoger Weise das auslaufseitige Ra- 
chengewicht erfaBt. Die jeweiligen Sensorsignaie dieser 
Rachengewichts-Sensoranordnungen 26 und 28 werden lO 
iiber Signalleitungen 26a bzw. 28a einer Differenzbildungs- 
einheit 50 zugefiihrt, in welcher das Rachengewicht der in 
dieser Auftragsvorrichtung 10 auf die Materialbahn 12 auf- 
gebrachten Auftragsschicht 32, d. h. das Strichgewicht, aus 
der Differenz des von der Sensoranordnung 28 bestimmten 15 
auslaufseitigen Rachengewichts und des von der Sensoran- 
ordnung 26 bestimmten einlaufseitigen Rachengewicht er- 
mittelt. 

Ein entsprechendes Strichgewichts-Signal wird einer Re- 
geleinheit 34 zugefiihrt, die das ihr von der Diflferenzbil- 20 
dungseinheit 30 zugeflihrte Ist-Strichgewicht mit einem in 
einem Datenspeicher abgelegten Soll-Strichgewicht ver- 
gleicht. Konmit die Regeleinheit zu dem SchluB, da6 das Ist- 
Strichgewicht zu hoch Oder zu niedrig ist, so gibt sie iiber Si- 
gnalleitungen 34a und 34b entsprechende Stellsignale an 25 
eine dem Auftragswerk 16 zugeordnete Stelleinheit 36 und 
eine der Dosiereinrichtung 20 zugeordnete Stelleinheit 38 
aus. Mit Hilfe der Stelleinheit 36 kann in an sich bekannter 
Weise die vom Auftragswerk 16 pro Zeiteinheit abgegebene 
Menge an Auftragsmedium 18 verandert werden, und mit 30 
Hilfe der Stelleinheit 38 kann die auf das Dosierelement 22 
ausgeiibte Stellkraft verandert werden. Beide Stelleinheiten 
36 und 38 konnen somit auf das Strichgewicht der Auftrags- 
schicht 32 EinfluB nehmen. 

Festzuhaiten ist, daB die Sensoranordnungen 26, 28 das 35 
Rachengewicht der Materialbahn 12 auch ortsaufgelost be- 
stinmien konnen, d. h. fiir eine Mehrzahl von in Querrich- 
tung Q der Materialbahn 12 benachbarten Abschnitten je- 
weils einen gesonderten Rachengewichtswerts bestimmen 
konnen, Entsprechend kann auch die Differenzbildungsein- 40 
heit 30 das Strichgewicht ortsaufgelost bestimmen, d. h. ein 
Strichgewichtsprofil an die Regeleinheit 34 ausgeben, 
SchlieBlich konnen auch die Stelleinheiten 36 und 38 zur 
ortsaufgelosten Beeinflussung der auf das Dosierelement 22 
ausgeubten Stellkraft bzw. der von Auftragswerk 16 pro 45 
Zeiteinheit abgegebenen Menge an Auftragsmedium 18 aus- 
gebildet sein und entsprechend von der Regeleinheit 34 an- 
gesteuert werden. 

Die Ansteuerung der Stelleinheiten 36 und 38 durch die 
Regeleinheit 34 erfolgt zum einen in Abhangigkeit von der 50 
bestinmiten Strichgewichtsabweichung und zum anderen in 
Abhangigkeit von dem jeweils gewahlten Betriebsmodus. 
Dabei kann erfindungsgemaB einer der drei eingangs erlau- 
terten BeUiebsmodi oder auch eine Kombination dieser Be- 
triebsmodi zum Einsatz kommen, namlich der Entspan- 55 
nungs-Modus oder/und der anpreBkraft-orientierte Modus 
oder/und der anstellwinkel-orientierte Betriebsmodus. 

In Fig, 2 ist der Bereich der Dosiervorrichtung 20 vergro- 
Bert und, was die Schichtdicken und Verbiegung der Rakel- 
klinge 22 anbelangt, nicht inaBstablich und iibertrieben dar- 60 
gestellt. Die Rakelkiinge 22 ist mit ihrem &eien Ende 22a 
gegen die um die Walze 14 herumgefuhrte Materialbahn 12 
angesteUt, um das vom Auftragswerk 16 auf die Material- 
bahn 12 aufgebrachte Auftragsmedium 18 zum Erhalt einer 
Auftragsschicht 32 eines gewunschten Strichgewichts zu 65 
dosieren und zu glatten. Dabei ist die Rakelkiinge 22 mit ih- 
rem fireien Ende 22a gegen die Materialbahn 12 mit einer 
AnpreBkraft F angestellt. 
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SoU nun das Strichgewicht erhoht werden, was in Fig. 2 
durch die Pfeile G angedeutet ist, so kann dies zum einen da- 

durch erreicht werden, daB man ausgehend von der in Fig, 2 
durchgezogen gezeichneten Stellung der Rakelkiinge 22 die 
im Angriffspunkt 22b auf die Rakelkiinge 22 ausgeiibte 
Stellkraft vermindert, was in Fig. 2 durch den Pfeii S ange- 
deutet ist Hierdurch wild die Rakelkiinge 22 aus der durch- 
gezogen gezeichneten Stellung in die gestrichelt gezeich- 
nete Stellung iibergefiihrt. Mit der Verringerung der Stell- 
kraft S geht gleichzeitig auch eine Verringerung der AnpreB- 
kraft F einher, welche die Klingenspitze 22a auf die Materi- 
albahn 12 bzw. das Auftragsmedium 18 ausiibt Die entspre- 
chende Veranderung des Verlaufs des Auftragsmediums 18 
bzw. der an der Rakelkiinge 22 ablaufenden UberschuB- 
menge 18a ist in Fig. 2 ebenfalls gestrichelt dargestellt. 

Zum anderen kann die Erhohung des Strichgewichts G 
auch durch eine Erhohung der vom Auftragswerk 16 pro 
Zeiteinheit abgegebenen Menge an Auftragsmedium 18 er- 
reicht werden, was in Fig. 2 durch den Pfeil M angedeutet 
ist. Die Erhohung der Auftragsmenge M fuhrt bei gleich- 
bleibender Einwirkung der Stellvorrichtung 38 im Angriffs- 
punkt 22b der Rakelkiinge 22 zu einer starkeren Verbiegung 
der Rakelkiinge 22 in die in Fig. 2 strichpunktiert gezeich- 
nete Stellung 22". Mit der Erhohung der Auftragsmenge M 
geht gleichzeitig eine Erhohung der AnpreBkraft F einher. 

Ist man auf eine moglichst geringe Belastung der Rakel- 
kiinge 22 bedacht, so wird man in dem vorstehend ange- 
sprochenen Entspannungs-Modus dann, wenn eine Erho- 
hung des Strichgewichts G erwunscht ist, diese Strichge- 
wichtserhohung allein durch eine Absenkung der Stellkraft 
S zu erreichen suchen. Steht hingegen eine moglichst 
gleichmaBige Abnutzung der Rakelkiinge 22 im Vorder- 
grund, so wird man auf den Wunsch nach Erhohung des 
Strichgewichts G durch eine Kombination aus einer anpreB- 
kraft-senkenden Stellkrafterniedrigung und einer anpreB- 
kraft-erhohenden Auftragsmengenerhohung reagieren. 

Fig. 3 ist eine Fig. 2 analoge Darstellung der Verhaltnisse, 
wie sie voriiegen, wenn eine Verringerung des Strichge- 
wichts der Auftragsschicht 32 gewiinscht ist. Eine derartige 
Strichgewichtsverringerung kann zum einen dadurch er- 
reicht werden, daB man ausgehend von der in Fig. 3 durch- 
gezogen gezeichneten Stellung der Rakelkiinge 22 die im 
Angriffspunkt 22b auf die Rakelkiinge 22 ausgeiibte Stell- 
kraft S erhoht und somit die Rakelkiinge in die in Fig. 3 ge- 
strichelt gezeigte Stellung 22* uberfiihrt. Mit dieser Stell- 
krafterhohung geht auch eine Erhohung der von der Klin- 
genspitze 22a auf die Materialbahn 12 bzw. die AufUrags- 
schicht 32 ausgeubten Kraft F einher. 

Zum anderen kann eine Strichgewichtsverringerung 
durch eine Senkung der vom Auftragswerk 16 auf die Mate- 
rialbahn 12 aufgebrachten Menge M an Auftragsmedium 18 
bewirkt werden. Hierbei geht die Rakelkiinge 22 von der in 
Fig. 3 durchgezogen gezeichneten SteUung in die strich- 
punktiert gezeichnete Stellung 22" uber. Ferner geht mit der 
Reduzierung der Auftragsmenge M eine Reduzierung der 
AnpreBkraft F einher. 

Im Entspannungs-Modus wird man daher auf den 
Wunsch nach einer Reduzierung des Strichgewichts G mit 
einer Verringerung der Auftragsmenge M reagieren. Im an- 
preBkraft-orientierten Betriebsmodus wird man hingegen 
wiederum mit einer Kombination aus Stellkrafterhohung 
und Auftragsmengenverringerung reagieren. Entsprechen- 
des gilt fiir den anstellwinkelorientierten Betriebsmodus. 

Obgleich vorstehend stets auf eine Rakelkiinge als Do- 
sierelement 22 Bezug genommen wurde, sei darauf hinge- 
wiesen, daB analoge t)berlegungen auch beim Einsatz ande- 
rcr Dosierelemente gelten, beispielsweise beim Einsatz von 
glatten oder profilierten Rakelstaben. Femer konnen im 



7 8 



Rahmen der Durchflihrung der erfindungsgemafien \^rfab- 
ren nicht nur Freistrahl-Diisenauftragswerke eingesetzt wer- 
den, sondern auch jede andere Art von Auftragsweric, bei 
der sich die pro Zeiteinheit abgegebene Menge an Auftrags- 
medium variieren iafit S 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Auftragen eines flussigen oder pa- 
stosen Auftragsmediums (18) auf einen laufenden Un- lO 

tergrund, 

wobei der Untergrund bei direktem Auftrag die Ober- 
flache (12a) einer Materialbahn (12), insbesondere aus 
Papier oder Karton, und bei indirektem Auftrag die 
Oberflache eines Ubertragselements, vorzugsweise ei- 15 
ner Ubertragswalze, ist, welche das Auftragsmedium 
dann an die Materialbahn iibertragt, 
wobei das Auftragsmedium (18) mittels eines Auf- 
trag swerks (16) auf den laufenden Untergrund (12a) 
aufgebracht wird, bei welchem die pro Zeiteinheit ab- 20 
gegebene Menge (M) an Auftragsmedium (18) einsteil- 
bar ist, 

wobei dem Auftragswerk (16) in Laufrichtung (L) des 
Untergrunds (12a) eine Dosiervorrichtung (20) mit ei- 
nem Dosierelement (22) nachgeordnet ist, auf welches 25 
zur Anstellung gegen den Untergrund (12a) eine ein- 
stellbare Stellkraft (S) ausgeiibt wird, und wobei das 
aufgetragene Strichgewicht (G) erfafit wird, 
dadurch gckennzcjchnct, da6 man dann, wenn das er- 
faBte Strichgewicht (G) einen vorbestimmten Sollwert 30 
iibersteigt, die von dem Auftragswerk (16) pro Zeitein- 
heit abgegebene Menge an Auftragsmedium (18) ver- 
mindert, unddaB man dann, wenn das erfaBte Strichge- 
wicht (G) den vorbestimmten Sollwert unterschreitet, 
die auf das Dosierelement (22) ausgeiibte Stellkraft (S) 35 
vermindert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB es beendet wird, wenn die von dem Auftrags- 
werk (16) pro Zeiteinheit abgegebene Menge (M) an 
Auftragsmedium (18) einen unteren Grenzwert oder/ 40 
und die auf das Dosierelement (22) ausgeiibte Stell- 
kraft (S) einen unteren Grenzwert erreicht oder/und un- 
terschreitet. 

3. Verfahren nach dem OberbegrifF des Anspruchs 1, 

dadurch gekennzeichnet, 45 
daB man dann, wenn das erfaBte Strichgewicht (G) ei- 
nen vorbestimmten Sollwert iibersteigt, die von dem 
Auftragswerk (16) pro Zeiteinheit abgegebene Menge 
(M) an Auftragsmedium (18) vermindert und die auf 
das Dosierelement (22) ausgeiibte Stellkraft (S) erhoht, 50 
und 

daB man dann, wenn das erfaBte Strichgewicht (G) ei- 
nen vorbestimmten Sollwert unterschreitet, die von 
dem Auftragswerk (16) pro Zeiteinheit abgegebene 
Menge (M) an Auftragsmedium (18) erhoht und die auf 55 

das Dosierelement (22) ausgeiibte Stellkraft (S) ver- 
mindert, 

und zwar jeweils im Sinne der Konstanthaltung entwe- 
der einer AnpreBkraft (F), mit welcher das Dosierele- 
ment (22) unler dem EinfluB einerseits der Stellkraft 60 
(S) und andererseits des an ihm anstehenden Auftrags- 
mediums (18) gegen den Untergrund (12a) angestellt 
ist, oder eines Anstellwinkels des Dosierelements ge- 
gen den Untergrund. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dar 65 
durch gekennzeichnet, daB man das Strichgewicht (G) 
mittels einer Sensoreinrichtung (26/28/30) erfaBt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 



net, daB die Sensoreinrichtung wenigstens einen ersten 
Rachengewichts-Sensor (26) umfaBt, der das Rachen- 
gewicht der Materialbahn (12) vor dem Auftrag erfafit, 
und wenigstens einen zweiten Rachengewichts-Sensor 
(28) umfaBt, der das Rachengewicht der Materialbahn 
(12) nach dem Auftrae erfaBL sowie eine DifferRnzbil- 
dungseinheit (30) unifaBt, welche das Strichgewicht 
aus der Differenz der von den zweiten und ersten Ra- 
chengewichts-Sensoien (26, 28) erfaBten Rachenge- 
wichte bestinunt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sensoreinrichtung (26/28/30) das 
Strichgewicht (G) ortsaufgelost erfaBt, d. h. sie fiir eine 
Mehrzahl von in Querrichtung (Q) des Unteigrunds 
(12a) benachbarte Abschnitten jeweils einen gesonder- 
ten Rachengewichtswerts bestinunt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Steuereinheit (34) vor- 
gesehen ist, welche in Abhangigkeit des erfaBten 
Strichgewichts (G) StellgroBen zur Veranderung der 
auf das Dosierelement (22) ausgeiibten Stellkraft (S) 
sowie zur Veranderung der von dem Auftragswerk (16) 
pro Zeiteinheit abgegebenen Menge (M) an Auftrags- 
medium (18) bestimmt, und das Verfahren gewiinsch- 
tenfalls bei Erreichen voigegebener Grenzwerte unter- 
bricht. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Dosierelement eine Ra- 
kelklinge (22) ist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Dosierelement ein Ra- 
kelstab ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB man das Querprofil oder/ 
und das Langsprofil der Auftragsschicht (32) beein- 
HuBt. 
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